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ЛИНИСКА КОНТРОЛА ВО ПРОЦЕСОТ НА ШИЕЊЕ НА ЖЕНСКИ 
ПАНТАЛОНИ  
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Апстракт:  Главна и основна цел на секое конфекциско претпријатие е да создаде 
бездефектно производство, бидејќи тоа е единствениот начин да влезе во трката со 
големата конкурентност на пазарот. Улогата на контролата на квалитетот е преку 
постојано следење на процесот да  се најде настанувањето на грешките, а со анализа на 
грешките, да се изнајде изворот на нивно настанување и превземање на соодветни корективни 
мерки. 
Во трудот се применети  статистички методи, Парето и Ишикава дијаграм, преку кои се 
прикажани сите  можни причини за појава на поголем број на грешки: ден во неделата, 
структура на вработенитe, сложеноста на моделот и вид на операција. 
Во рамките на овој труд со примена на p - контролна карта е одредено нивото на квалитет 
во изработката. 
Клучни зборови: линиска контрола, процес на шиење на женски панталони, 
статистички методи, Парето дијаграм, Ишикава дијаграм, p - контролна карта 
 
ВОВЕД 
Под  квалитет не се подразбира  само квалитетот на материјалите ( суровини, 
производи ) туку и на квалитетот на процесите, операциите, квалитетот на работењето, 
организирањето и квалитетот на живеењето [1,2]. Квалитетот е најдобрата инвестиција 
за зајакнување на конкурентската способност на претпријатијата  на меѓународниот 
пазар и затоа треба да се издигне на стратешко ниво на управување [3].Според 
искуствата од развиените земји, инвестирањето во квалитетот најмногу се исплаќа, 
бидејќи се постигнува задоволство кај купувачот и брзо враќање на инвестициите. 
Многу е мал бројот на организации кои ги познаваат своите трошоци за квалитет, а 




Целта на трудот е да се воведе линиска контрола во процесот на шиење на женски 
панталони со примена на статистички методи. Улогата на контролата на квалитетот е 
преку постојано следење на процесот да се воочат грешките, а со анализа на грешките, 
да се изнајде изворот на нивно настанување и превземање на соодветни корективни 
мерки со цел постигнување на бездефектно производство. Применети се Парето и 
Ишикава дијаграм, како и p - контролна карта.  
Следен е процесот на изработка на женски панталони во тек на еден месец во две  
производни линии. Во процесот на шиење е воведена линиска контрола, така што се 
контролирани сите работници двапати во текот на работниот ден. Снимени се  бројот 
на грешките на секое работно место пооделно. Во испитуваниот период се изработени  
три  модели на женски панталони со различна тежина на изработка. Панталоните се 
изработени од еднобоен материјал.  
 





Во процесот на производство
на почетокот на работната недела
Петок ).  Од слика 2 се забележува
недела, што во овој случај
односно нов модел. 
Сл.1 – Парето дијаграм за број
во пооделни денови во неделата
Најголем број на грешки се
моделот и поголемиот број на
грешки се јавуваат кај третиот
изработка на женски панталони
пооделни операции за двете
основни за при изработката на
Најголем број на грешки 
операцијата бр. 2- нашивање
на џеб, што изнесува 43,0 % 
производство. Голем број на грешки
страни, како и кај операцијата
Од парето дијаграмот  (сл. 6 ) 
поголем удел на млади оператори
возраст е од 20 – 35 години
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 на женски панталони најголем број на грешки
 ( Понеделник ) и на крајот од работната
 дека најголем број на грешки се јавуваат
 е поврзано започнување на нов налог за
 
 на грешки                   Сл. 2 – Парето ди
                              грешки во пооделни недели
 
 јавуваат кај првиот модел поради комплицираноста
 операции за реализација на истиот (сл. 3). 
 модел кој е поедноставен за реализација
 извршена е и анализа на грешките кои
 производни линии и трите модели на панталони
 истите. 
кои настанале во пооделни операции
 и затворање на колан и кај операцијата бр
од вкупниот број настанати грешки
  се јавуваат во операцијата бр. 1 –
 бр. 8 – меѓуфазно пеглање на џеб и колан
се забележува дека во првата  производна
 тоа 77,7 % од вкупниот број на
, додека во втората производна линија тој
 број на оператори во производните линии
II  III  
Производна линија 
I и II  I  
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Сл. 3 Парето дијаграм   
за број на грешки според моделот
пооделни операции 
  
Сл. 5. Парето дијаграм за број










првата  производна линија изнесува
двојно поголем 1,2 %. На ниво









                     Сл. 4 Парето дијаграм
                                              грешки настанати
 
 на грешки                   Сл.6 Распределба




 карта за број на грешки за I и II  бригада
 карта се докажа  дека просечниот удел
 0,6 %, додека во втората производна
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Со примена на Статистички
изработка на женски панталони
доведуваа до намалување на квалитетот
времето за изработка поради потребата
се прават на почетокот и на крајот
започнување на нов налог за шиење
грешки, но со текот на времето
во однос на класичниот, поради
предизвикува појава на поголем
согледување на можни причини
процесот на шиење на женски
постигне доколку навремено се
истите и примена на статистички
и можност за постигнување на
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 за настанатите грешки во процесот на контрола
 на шиење на женски панталони 
 методи во линиската контрола во процесот
 се определија причините за појава на грешките
 на изработката, како и зголемувањето
  за поправка на истите. Најголем
 на неделата (во понеделник и во петок
 , односно нов модел се појавуваат поголем
 тие се намалуваат. Шиењето на покомплициран
 дополнителни операции, како нашивање
 број на грешки. Ишикава дијаграмот овозможи
 за појава на поголем број на грешки во
 панталони. Висока ефикасност на контролата
  регистрираат грешките преку постојан мониторинг
 методи за нивна анализа, како превентивна
 бездефектно производство.  
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